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90 5. Werkstoffe, Profil- imd Mafitafcln. 

8- Vcrgutungsstahle, 

Vergut\ing.S5tahle verwcndet man iiicht xuxv vergiitet, d. h. ubschreckgehartet una auf 
Vergutungstemperatur angelassen (s. S. 85), sondern auch randgehdrtet (brenn-, induk- 
tions- Oder metallbadgchartet) nnd in manchen Fallen auch ungehdrtei (gegliiht). Wir 
nehmen vorwiegend die Vergiitungsstahle nach Tafel 5/11 und zwnr die unlegierten G- 
Stdhle duxchweg bia 2U ciner Vergutungsfestigkeit cb = 80 kg/mm' (fiir geringere Zahig- 
keit auch erhebUch hiShcr) ; die legierten Stable fiir iiber 70 kg/mm* (fiir geringere 
Zabigkeit bis <Jb = 175), besonders warm der Harteverzug gering sein sol) (Ol- oder 
Warrabadhartung) ; die chromhaltigen Stable (50 Cr V 4) fiir tfj^ liber 150 und bei dickeren 
Teilen (Vergiitungstiefcl) auch schon ftir geringeres ajj. Der noch hinzugefiigte Wdlz- 
lagerstahl mit seinera boben und Cr-Gehalt wird mit Vorteil auch fiir solche Zwecke 
verwendet, wo es auf groBe Oberflachenbirte (Hs ^ 650), VerscbleiQfestigkeit und 
trotzdem gute Zahigkcit ankonunt. 

Zu Chromnickel mid Chrom—Molybdan-Einsatzsidhlen nach Tafel 6/12 greifen wir heute 
erst, wejm auoh bei grOBeren Abmessungen die hOchsten Anspruche an Oberflacheubart^ 
und' vor allem an Durchvergiitung und Zahigkeit (Kerbschlagf estigkeit und Kerbdauer- 
festigkeit) gestellt werden und ihre einfachere Warmebehandlung genugend Vorteile bringt. 



Tafel 5/11. OebrdwhlichA V^rgutu^ssiShle nach DIK 17200 (Drz, 1951). 



nach PIN 
1700a 


nnuns 

blthr.r 


c 


shfilt in % <J 
£i 


fittalw»t£) 
Trfn 


Cr 


GcglUht 


r«8tiEkcltfwcr 

Vcrgutct fuf le 

1 

kg/mm' 


te 

—40 mm 
kg/mm' 


Dicke 
6. 
% 


C 22 
C 35 
C 45 
C 60 


StC 25.61 
SlC 36,61 
StC 45.61 
StC 60.61 


0,22 
0,35 
0,4o 
0.60 


0.25 
0,25 
0,25 
0,25 


0,45 
0,53 
0,65 
0.66 




155 
172 
206 
243 


50-'60 
60-72 
65- -80 
75---90 


30 
37 
40 
49 


22 
18 
16 
14 


40 Mn 4 
30 Mn 5 
37 iln S£6 
42 Mn V7 
34 Cr4 
50 Cr V4 


Msi 125 
VMS 135 

50Cr V4 


0.40 
0,31 
0,37 
0,42 
0,34 
0.62 


0,4 

0,25 

1,25 

0,25 

0,25 

0,35 


0,96 
1,35 
1,25 
1.75 
0.65 
0,&5 


1.1 
1.1 


217 
217 
217 
217 
217 
236 


80 ---05 
80—06 
90-105 

100—120 
90'"105 

110 •"130 


55 
55 
65 
80 
65 
90 


14 
14 
12 
U 
12 
10 


WiUzUgerffl 




1.0 


bis 0,35 


0.3 




1 200 


205 




= 650« 



* Gilt ftlr SU^en; fur Fertigteile h&ufig erhcblich htthcr vcrgQtot CbiB <ys = 175). 

* 5Igeli&rtet bei 820 bis 350*. 



07-FEB-2003 11 : 39 MRP-RTR-PATENTE 






























G«hn]t In % (Mtn«lFcrtc) 






VcrgOtct 




















max 


fQr 10 — 40 jam DurchmeaMr 






nich DIN 17606 














°B 1 




6. 








C 




Cr 


Mn 


Mo 






% 


























25 Cf Mo 4 


0,25 




1,1 


0,65 


0,20 


217 


80'"9S 


55 


14 






34 CrMa4 


0.34 




1.1 


0,65 


0.2 


217 


90-105 


65 


12 






42CrMo4 


0,42 






0,65 


ofi 


217 


100-120 


80 


11 




s 


50CrMo4 


0,50 




M 


0,05 


0,2 


235 


110-130 


90 


10 




r- 


30 Cr Mo V9 


0,30 




2,5 


0,55 


0.2 


248 


125 145 


105 


9 






36 Cr NiMo4 


0,36 


1,1 


l.I 


0,65 


02 


217 


100—120 


80 


11 






34CrNiMo6 


0,34 




1,« 


0,55 


0,2 


235 


UO-130 


90 


10 






30 Cr NiMo8 


0,30 


2,0 


2,0 


0,45 


0,3 


248 


12S-146 


105 


9 





